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© Yerfahren zum Herstejlen von Ookumenten mil Sicherheltsmarften. 



© Oas Verfahren zum Herstellen von Ookumenten 
mit Sicherheitsmarken (7) unter Verwendung eines 
durch ultraviolettes Ucht oder Elektronenbestrahlung 
aktivierbaren Webers (3) besteht darin. dafi ein die 
Sicherheitsmarken (7) tragendes FoHenband (2) mlt 
einem durch UV-Ucht oder Elektronenbestrahlung 
aktivierbaren Kleber (3) beschichtet wird, wobei an- 
schlieflend der Kleber (3) durch UV-Ucht oder Elek- 
tronenbestrahlung aktiviert wird, und dafl aus dem 



Folienband (2) Staiettieitsmarken (7) ausgestanzt 
werden, die unmittefoar danach noch im Staru- und 
Webewerk 6 auf das Substrat (5) gektebt werden. 
Offenbart ist auch eine Vorrichtung zur DurchfQhrung 
des Verfahrens, bei der eine Abstfltzffiche einer 
Matrize mit einem Antihaftmittel beschichtet ist urn 
das AnWeben des mit Weber (3) beschichteten Fo- 
lienbands (2) Im Stanz- und Klebewerk (6) zu verhin- 
dem. 



Fig. 1 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Dokumenten mit Sicherheits- 
marken der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge- 
nannten Art. 

Ein solches Verfahren eignet sich beispieiswei- 
se zur Herstellung von besonders fSlschungssiche- 
ren Banknoten, bei denen auf blattformigen Druck- 
orzeugnissen einzelno optisch auffallige Sicher- 
heitsmarken angebracht werden. 

Ein Verfahren der im Obertegriff des An- 
spruchs 1 genannten Art ist aus der Druckschrift 
"SPIE Vol. 1210 Optical Security and Anticounter- 
feiting Systems* (1990), S. 14 - 19 bekarmt. Hier 
wird bei der Herstellung von Banknoten ein durch 
UV-Licht aktrvierbarer Kleber auf die Banknote mit 
einem Druckverfahren aufgebracht und dann durch 
UV-Bestrahlung voraktiviert Danach wird erne be- 
schichtete Foiie. deren Schicht die Sicherheitsmar- 
ken enthait, auf das Kieberbild gepreflt und so 
verklebt AnschlieBend wird die Tragerfolie abgezo- 
gen. Die Schicht reifit am Rand der Klebestelle ab 
und das transferierte BlkJ weist somit eine mangel- 
hafte Randscharfe auf. Dies ist asthetisch unbefrie- 
digeftd und kann auBerdem in Banknoten-IMtfger§- 
ten zu Erkennungsprobiemen fuhren. 

Bekannt ist auBerdem (EP-A-0 401 466) ein 
Schichtverbund, aus dem Marken gestanzt werden 
kdnnen, die auffallige, optisch variable Kbmpositio- 
nen aus Beugungsstrukturen aufweisen. Der 
Schichtverbund umfaBt eine Heifikleberschicht, so 
dafl zum Aulkleben die Anwendung von WSrme 
erforderlich ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugnmde. ein 
Verfahren zu schaffen. mit dem Sicherheitsrnarken 
auf Ookumente appliziert werden kbnnen, bei dem 
auf die Anwendung von WSrme beim AufWeben 
verzichtet werden kann und bei dem die Rand- 
scharfe des transferierten Bildes der Sicherheits- 
marke groB ist. 

Die genannte Aufgabe wird erfindungsgemSB 
durch die Merkmale der AnsprOche 1 und 2 geldst. 
Eine vorteilhafte Ausgestaltung ist im Anspruch 3 
angegeben. Bne Vonrichtung zum Ausstanzen von 
Sicherheitsmarken gemSB dem Kennzeichen der 
AnsprOche 1 bis 3 Ist im Anspruch 5 genanrrt 

Nachfolgend wird ein AusfUhrungsbeispie! der 
Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur DurchfOhrung 

des Verfahrens, 
Fig. 2 ein Folienband mit Sichemeitsmarken, 
Fig. 3 eine einzelno Sicherheitsmarfee und 
Fig. 4 em Werkzeug zum Stanzen und Auf- 

Webea 

In der Fig. 1 bedeutet 1 ein Beschichtungs- 
werk, mit dem ein Folienband 2 einseitig mit einem 
Kleber . 3 beschichtet wird Der Kleber 3 ist ein 
KaMdeber, der im Ausgangszustand flQssig. aber 



nichl klebrig ist und der erst durch Bestrahlung mit 
einer ultraviolettes Ucht aussendenden ersten UV- 
Quelle 4 Webrig wird. Mit 5 ist ein mit einer Sicher- 
heitsmarke zu versehendes Substrat bezeichnet. 

5 Dieses Substrat 5 kann in Form von Bogen Oder in 
Rollenform vorliegen. Dabei handelt es sich bei- 
spielswelse urn GroBbogen, die eine Anzahl von 
bereits gedruckten, aber noch nicht zerschnittenen 
Banknoten enthalten. 

w Der Kleber 3 kann auch ein Kleber sein. der 
durch Elektronenbestrahlung aktivierbar ist An die 
Stette der UV-QueHe 4 tritt dann eine 
Elektronenstrahl-Quelle. 

Der Kleber 3 kann auch ein Kleber sein. der 

is eine Voraktivierung durch die UV-QueHe 4 oder die 
Elektronenstrahl-Quelle nicht benotigt. Soiche We- 
ber sind im kalten Zustand zwar klebrig, haben 
jedoch im kalten Zustand eine zum Auftragen auf 
das Folienband 2 nicht geeignete Viskositat Des- 

20 halb werden sie im heiBen Zustand aufgetragen. 
Das Beschichtungswerk 1 enthSh in diesem Fail 
eine Helzeinrichtung. Bei Verwendung des hier ge- 
nannten Ktebers 3 kann die Voraktivierung durch 
die l)V-Quetle 4 bzw. die Bektronenstrahlquelle 

25 entfallen. 

Das FoSenband 2 ist ein Sicherheitsmarken 
enthaltendes Band, das spater noch beschrieben 
wird. 

Das einseitig mit Kleber 3 beschichtete Fqlien- 
30 band 2 und das Substrat 5 werden einem Stanz- 
und Webewerk 6 zugefQrut wobet die mit dem 
Kleber 3 beschichte Seite des Folienbands 2 dem 
Substrat 5 zugekehrt ist Im Stanz- und Ktebewerk 

6 werden aus dem Folienband 2 Sicherheitsmarken 
35 7 ausgestanzt und auf das Substrat 5 geklebt. 

Das Folienband 2, aus dem nun die Sicher- 
heitsmarken 7 bereits ausgestanzt sind, wird auf 
einer Haspel 8 aufgerollt Das mit den Sicherheits- 
marken 7 versehene Substrat 5 wird einer nicht 

40 dargestellten Schneideinrichtung zugefUhrt in der 
das bogerrformige Oder endlose Substrat 5 in die 
einzelnen Dokumente aufgeteitt wird. Vorteilhaft 
kann das mit den SktfierheUsmarken 7 versehene 
Substrat 5 zuvor noch der Bestrahlung durch eine 

45 zweite UV-Quelle 9 ausgesetzt werden. Das hat 
den Vorteil, daB der Kleber 3 vollstandig aushartet. 
so daB danach eine besonders innige und dauer- 
hafte Verbindung zwischen den Sicherheitsmarken 

7 und dem Substrat 5 besteht Im Falle der Ver- 
so wendung eines durch Bektronenbestrahlung aktk 

vierbaren Klebers 3 tritt an die Stelfe der zweilen 
UV-Quelie 9 eine zweite Bektronenstrahlquefle. 

In der Fig. 2 ist ein Beispiel fOr das Fofienband 
2 dargesteOt Es besteht aus einer transparenten 
55 TrSgerscWcht 11. auf der in to angegebehen ReF 
henfofge eine Zwischenschicht 12. eine erste Lack- 
schicht 13, eine Reflewon^ 
zweite Leckschicht 15 aufeebracht sihd Diel^r 
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Aufbau ist aus EP-A-0 401 466 bekannt Sie enthalt 
eingepragte Beugungstrukturen 16, die sich im Fb- 
lienband 2 mehrfach wiederholen. 

Die Rg. 3 zeigt eine einzelne Sicherheitsmarke 
7 mit einer Schicht aus dem Kleber 3, die aus dem 
Folienband 2 ausgestanzt ist. Oie Bezugszahlen 
cntsprechen denen der Rg. 2. 

Das erfindungsgemafle Verfahren zum Herstel- 
len von Dokumenten mit Sicherheitsmarken 7 unter 
Verwendung eines durch ultraviolettes Licht Oder 
durch Elektronenbestrahlung aktivierbaren Ktebers 
3 besteht darin, dafl das die Sicherheitsmarken 7 
beinhaltende Folienband 2 mit einem durch ultra- 
violettes Licht oder durch EtektronenbestraNung 
aktivierbaren Kleber 3 beschichtet wird, wobei an- 
schlieflend der Kleber 3 durch ultraviolettes Licht 
oder Elektronenbestrahlung aktiviert wird, und da0 
aus dem Folienband 2 Sicherheitsmarken 7 ausge- 
stanzt werden, die unmittelbar danach noch im 
Stanz- und Klebewerk 6 auf das Substrat 5 gekfebt 
werden. 

Die Verwendung eines durch ultraviolettes Licht 
oder Bektronenbestrahlung aktivierbaren Ktebers 3 
ansteile eines Heldklebers hat den Vorteil, dad die 
Vorrichtung zum Stanzen und Aufkleben von Si- 
cherheitsmarken sehr einfach sein kann. wetl auf 
eine Heizeinrichtung vef2ichtet werden kann. Nach-. 
tolgend wird eine solche einfache Vorrichtung be- 
schrieben. ■ 

Die Rg. 4 zeigt Bnzelheiten des Stanz- und 
Klebewerks 6 in offener Stellung. An einer Stem- 
pelplatte 21 ist ein Stempel 22 befestigt Bne 
Schnittwerkzeug-FOhrung 23 wird von FOhrungsstif- 
ten 24 gefUhrt und mittels Federn 25 gegen die 
Stempelplatte 21 abgestatzt An der 
Schnittwerkzeug-FUhrung 23 ist eine Matrize 26 
befestigt Die Schnittwerkzeug-FOhrung 23 und die 
Matrize 26 bilden zusammen ein Schn'rttwerkzeug 
27. Auf einer Gegendruckplatte 28 liegt das Sub- 
strat 5. Zwischen dem Stempel 22 und der Matrize 
26 wird das Folienband 2 hindurchgefOhrt 

Das Folienband 2 und das Substrat 5 weisen 
nicht daro,esteUte Registermarken auf. die mittels 
ebenfalls nicht dargesteilter Registermarkenteser 
erkannt werden und die genaue gegenseitige Posh 
tionierung von Folienband 2 und Substrat 5 in der 
Gblichen Weise erlauben. 

Wird die Stempelplatte 21 gegen die Gegen- 
druckplatte 28 bewegt, so wird zunachst das Sub- 
strat 5 zwischen der Gegendruckplatte 28 und ei- 
ner Auflageflache 29 der Matrize 26 festgektemmt 
Bei weiterer Bewegung der Stempelplatte 21 be- 
wegt sich dec Stempel 22 relativ zum Schnittwerk- 
zeug 27 und dabei drOckt eine Stirnfiache 30 des 
Stempels 22 das Folienband 2 gegen eine AbstOtz- 
flache 31 der Matrize 26. Anschlieflend taucht der 
Stempel 22 in eine Offnung 32 der Matrize. aejein, 
wobei tm Moment des Bntauchens das Fofienband 



2 geschnitten wird. Dabei wird. was aus der Rg. 4 
selbst nicht erkennbar ist, eine Sicherheitsmarke 7 
aus dem Folienband 2 ausgeschnitten, die sich 
dann an der Stirnfiache 30 des Stempels 22 befin- 
s del Der Stempel 22 bewegt sich nun weiter auf die 
Gegendruckplatte 28 zu, bis die Stirnfiache 30 des 
Stempels 22 mit der Sicherheitsmarke 7 auf das 
Substrat 5 aulsetzt. Im Moment des Aufsetzens 
wird die Sicherheitsmarke 7 auf das Substrat 5 
10 geklebt. Anschlieflend bewegen sich Schnittwerk- 
zeug 27 und Stempel 22 wieder von der Gegen- 
druckplatte 28 weg. 

Danach werden Folienband 2 und Substrat 5 
durch nicht gezeigte Vorrichtungen weiterbewegt, 
is so da/3 anschlieUend der nSchste Schneid- und 
Klebvorgang stattfinden kann. 

Urn das AnWeben des mit dem Kleber 3 be- 
schichteten Folienbands 2 auf der Abstutzflache 31 
der Matrize 26 zu verhindem. ist es vorteilhaft, 
20 wenn die AbstQtzfl&che 31 mit einem Antihaftmittel 
beschichtet ist. Sie kann teflonisiert oder silikoni- 
siert sein. Beim Stanzen statzt sich das Folienband 
2 mit seiner mit dem Kleber 3 beschichteten Sefte 
auf dieser Abstutzflache 31 ab. 
25 Em Stanz- und Klebewerk 6 gemSte der Rg. 1 
enthSIt vorteilhaft mehrere der in Rg, 4 dargestell- 
ten Weriaeuge, so dafl In einem Arbettsgang meh- 
rete Sicherhettsmarken 7 auf das Substrat 5 ge- 
klebt werden kSnnen. 
30 Das Folienband 2 kann auch als durchgehen- 
der Streifen auf das Substrat 5 geklebt werden. In 
diesem Fall kann auf das Stanzen ganz verzichtet 
werden. 

Es ist auch mogfich, ansteile eines durch ultra- 
35 violettes Licht oder Elektronenbestrahlung aktivier- 
baren Klebers 3 einen gewflhnlichen KaKkleber zu 
verwenden. 

PatentansprUche 

40 

1. Verfahren zum Herstellen von Dokumenten mit 
Sicherheitsmarken unter Verwendung eines 
durch ultraviolettes Ucht oder Elektronenbe- 
strahlung aktivierbaren Klebers, gekennzetch- 
4$ net durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Beschlchten eines die Sicherheitsmarken 
(7) beinhaitenden Fonenbands (2) mit einem 
durch ultraviolettes Licht oder Elektronenbe- 
strahlung aktivierbaren Kleber (3) und Akti- 

50 vieren des Ktebers (3) durch ultraviolettes 

Ucht einer UV-Quelle (4) oder Elektronen- 
bestrahlung, 

b) Ausslanzen der Sicherheitsmarken (7) 
aus dem Folienband (2) in einem Stanz- 

55 und Klebewerk (6). 

c) Aufkleben der ausgestanzten Sicherheits- 
marken (7) auf das Substrat (5) des Ooku- 
ments tm Stanz- und Klebewerk (6). 
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2. Verfahren zum Herstellen von Dokumenten mit 
Sichertieitsmarken unter Verwendung eines 
durch ultraviolettes Ucht oder Bektronenbe- 
strahlung aktivierbaren, heiB zu applizierenden 
Klebers, gekennzeichnet durch folgende Ver- 5 
fahrenssehritte: 

a) Beschichten eines die Sicherheitsmarken 
(7) beinhaltenden Folienbands (2) mit einem 
durch ultraviolettes Ucht oder Bektronenbe- 
strahlung aktivierbaren Kleber (3), io 

b) Ausstanzen der Sicherheitsmarken (7) 
aus dem Folienband (2) in einem Stanz- 
und Klebewerk (6), 

c) Autkleben der ausgestanzten Sichemeits- 
marken (7) auf das Substrat (5) des Doku- is 
ments im Stanz- und Klebewerk (6). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dafl das Folienband (2) beim 
Ausstanzen der Sicherheitsmarken (7) mit sei- 20 
ner mit dem Kleber (3) beschichteten Seite auf 
einer mit einem Antihaftmittei beschichteten 
Matrize (26) abgestOtzt wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3. 2$ 
dadurch gekennzeichnet dafl tfe bereits auf 

das Substrat (5) aufgeWebten Sktoertwitsmar- 
ken (7) der Bestrahlung durch eine zweite UV- 
Quelle (9) oder Bektronenstrahlquelle ausge- 
setzt werden. w 

6. Vorrichtung zur DurchfOhruno, des Verfahrens 
nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet dafl eine Abstutzflache (31) 
einer Matrize (26) mit einem AmJhaftmittei be- as 
schichtet ist 
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